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Práce navrhuje podrobný postup statistické přejímky výrobků v sériové výrobě včetně 
přejímacího plánu a operační charakteristiky. 
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Abstrakt - anglicky: 
Work suggests detailed progress statistical acceprance products in serial story 
production inclusive take - over plan and operational characteristics. 
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 Metodika statistické přejímky byla původně navržena během druhé světové 
války Haroldem Dodgem za účelem hodnocení jakosti střeliva pro US Army V té 
době obvyklá forma stoprocentní výstupní kontroly jakosti byla z pochopitelných  
důvodů nepoužitelná. Použitelné nebylo ani nedestruktivní zkoušení vybraného 
parametru (doba zkoušení byla delší než výrobní interval technologické linky). 
 
 Současná doba je charakteristická vysokými nároky zákazníků na kvalitu 
výrobků a služeb. Kvalita se stala jedním z nejvýznamnějších faktorů 
konkurenceschopnosti a úspěšnosti na trhu. Důsledkem je nárůst potřeby efektivního 
řízení všech procesů v podniku, aby se posílila schopnost vyhovět všem 
požadavkům zákazníků. Management podniku musí mezi priority řízení zařadit 
vytvoření a udržování systému jakosti. 
 
 Vedení dodavatelské organizace musí stanovit a dokumentovat svoji politiku 
jakosti. Musí zavést a udržovat koncepci a odpovědnost za jakost na všech úrovních 
organizace. Koncepce jakosti vychází ze stanovené zodpovědnosti, termínů a 
ověřitelnosti cílů. 
 
 Koncepce jakosti musí rovněž obsahovat i očekávání a potřeby odběratele. 
Musí přezkoumávat systém jakosti ve stanovených termínech, dokumentování 
odpovědnosti, pravomoc a vzájemné služební vztahy pracovníků, kteří mají vliv na 
jakost. Jejich činnost je zaměřena zejména na prevenci neshod týkajících se 
výrobků, procesu nebo systému jakosti. Dodavatel musí stanovit požadavky na 
zdroje zajištění jakosti, včetně vyškolení pracovníků. Vedení dodavatelské 
organizace musí jmenovat svého člena s pravomocí zajišťování jakosti dle normy a je 
povinností předkládat písemné zprávy o stavu systému jakosti. 
 
 Kontrola je často stejně samozřejmou částí výroby jako sám materiál. 
V souvislosti s efektivitou stále více vynikají spíše její nevýhody. Kontrola je 
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především nástrojem k zajištění odpovídající kvality, ovšem sám o sobě ji nemůže 
ovlivnit. 
 
 Volba přejímacího plánu v každé situaci je závislá od faktu, že dodavatel a 
zákazník se vzájemně pochopí a dohodnou si požadavky a základ pro uvedení na 
trh, včetně přejímání výrobků a metod, které se použijí pro výběrovou přejímku. 
 
 Obě stana spolu dohodnou: 
a) Specifikaci, které mají jednotky vyhovovat, poněvadž při všech jednáních mezi 
stranami musí existovat shoda o tom, co se považuje za shodnou jednotku. 
b) Má-li se uskutečnit přejímka jednotlivých jednotek nebo kontrolou celé dávky. 
Přejímka jednotlivých jednotek předem vylučuje výběrové metody. 
 
 Práce se bude zabývat systémem kontroly kvality v hodinářské firmě Elekon, 
s.r.o. Vyškov. U této firmy probíhá kontrola kvality namátkovým způsobem. 
Dodavatelé jsou rozděleni do třech okruhů: 
1. Výrobky ze spřátelené a prověřené švýcarské firmy Moser-Baer AG 
Sumiswald se nekontrolují. Firma je pověstná švýcarskou precizností, 
založené na 100% kontrole výrobku přímo na pracovišti a přímé 
zodpovědnosti pracovníka. 
2. Vlastní výrobky se kontrolují namátkově v nízké četnosti do 10% dávky. 
3. Cizí výrobky (převážně tuzemské firmy) se kontrolují namátkově v vyšší 
četnosti v rozsahu 10% až 20% dávky. 
 
 Úkolem diplomové práce je ukázat výhodnost přechodu z tzv. občasné 
přejímky na přejímku statistickou srovnáváním. Na základě zjištěných skutečností 
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1. O FIRMĚ 
 
 
1.1. Historie firmy 
 
 Firma Elekon navazuje na tradici výroby věžních hodin, která je ve Vyškově 
pokračovatelem firmy Dvořák, vzniklé okolo roku 1850. Jednalo se tehdy o rodinný 
podnik s 5 - 10 zaměstnanci z rodiny. Od roku  1950 se firma stala provozovnou OPP 
Vyškov se zachováním výroby věžních hodin. Hodinářská firma v průběhu dlouhého 
času několikrát změnila své jméno i majitele, což však nemělo podstatný vliv na druh 
výroby. 
 V roce 1991 vznikla v rámci malé privatizace vlastní firma Elekon, jako 
soukromý podnik, pod vedením p. Antonína Nováka a jeho syna Bc. Pavla Nováka. 
Od roku 1992 probíhala jednání s firmou Moser - Baer AG z počátku o odběru 
výrobků a postupně založení společného podniku, ke kterému došlo v červenci 1994. 
 
 
1.2. Předmět činnosti 
 
Předmětem podnikání této společné firmy je: 
 hodinářství 
 jemná mechanika 
 kovoobrábění  
 výroba, instalace a opravy elektrických strojů a přístrojů 
 montáž a opravy měřící a regulační techniky 
 obchodní činnost 
 zprostředkovatelská činnost 
 Rozsah činnosti nadále sestává převážně z výroby věžních hodin, avšak cílem 
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1.3. Charakteristika podniku 
 
 Firma Elekon, s.r.o. je malého typu a má 30 zaměstnanců, ale její podíl na 
trhu je po celém uzemí nejen České republiky, ale i bývalého Československa. 
 Společnost Elekon, s.r.o. má tedy za společníka švýcarskou firmu Moser - 
Baer AG a tudíž se jedná o česko - švýcarský joint venture, přičemž tato švýcarská 
firma je 40 % podílníkem. Firma Moser - Baer AG disponuje dlouholetými 
zkušenostmi v oblasti elektronických časových systémů a zaujímá dominantní 
postavení na švýcarském trhu a jméno této firmy vyniká na světovém trhu dobrým 
zvukem. 
 Spojením domácí výrobní základny a švýcarského know-how dochází 
k optimálnímu poměru výkonu vůči ceně produktů, které nesou společnou značku 
MOBATIME. Švýcarský partner dodává především některé komponenty, jako jsou 
RC komponenty, plošné spoje, strojky do nástěnných hodin a plastové výlisky. 
 Výrobní sortiment firmy MOBATIME zahrnuje kompletní rozsah v sortimentu 
systémů řízení jednotného času, s použitím zejména ve školství, průmyslových 
podnicích, administrativních institucích a v orgánech státní správy s možností dalšího 
využití na veřejných prostranstvích. Hodnota zavedení systému se liší podle výkonu 
a aplikace, kterou uživatel požaduje. 
 V malém měřítku provádí společnost různé doplňkové práce v oblasti 
kovovýroby. 
 V současné době firma produkuje cca 60 věžních hodin za rok, které 
představují 8 % obratu firmy. Její celkový obrat činí cca 20 mil. Kč a předpokládá se 
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2. OBECNÉ ZÁKLADNÍ POJMY 
 
2.1. Definice a termíny z oblasti statistické přejímky používané 
v normách řady ČSN ISO 2859 
 
Vada 




Odchylka znaku jakosti, která způsobuje, že výrobek nesplňuje předepsané 
požadavky. 
 
















Volba parametru p je dohodnuta předem. Je-li procento neshodných v dávce nižší 
než 2,5%, pak rozdělení pravděpodobností neshodných jednotek a neshod je téměř 
identické. V rozmezí 2,5 až 10% je přejímací plán pro neshody na 100 jednotek 
přísnější a proto ho volíme častěji 
 
Jakost dávky 
Jakost můžeme vyjádřit pomocí: 
a) procenta neshodných jednotek v dávce – výrobek je neshodný bez ohledu na 
to kolik neshod opravdu obsahuje. 
b) počtu neshod na 100 jednotek – započítávají se všechny neshody, i když je 
jich na jednom výrobku více. 
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c) počtu neshodných jednotek v dávce – viz a), ale používá se, když je rozsah 
dávky malý. 
 
Přípustná mez jakosti AQL 
 Je úroveň jakosti pro spojitou sérii dávek, která je pro účely statistické 
přejímky mezní přijatelnou hodnotou průměrného procenta neshodných jednotek ve 
výrobním procesu. 
 Jestliže úroveň jakosti není v předávaných dávkách větší než hodnota AQL, 
pak se většina těchto dávek přijme. 
 AQL je určitý parametr schématu přejímky a neměl by být zaměňován 
s průměrnou úrovní procesu. Očekává se, že průměrná úroveň výrobního procesu 
bude nejvýše rovna AQL, aby se předešlo nadměrnému zamítání dávek. 
 
Určování hodnoty AQL 
 Hodnota AQL musí být určena předem v obchodní smlouvě nebo 
zodpovědným orgánem: 
a) útvar řízení jakosti dodavatele 
b) odběratel nebo zásobovací organizace 
c) nezávislý, ověřovací nebo certifikační orgán 
 
Nepřípustná úroveň jakosti LQ 




Je předem přesně stanovený přejímací plán, který udává počet jednotek výrobku 
z každé dávky, které mají být kontrolovány (rozsah výběru nebo řada rozsahů 
výběru) a příslušná kritéria pro určení přijatelnosti dávky (přejímací a zamítací číslo). 
Přejímací plány jsou zpracovány na základě počtu pravděpodobnosti a uváděny 
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Přejímací plán stanovuje: 
 Rozsah výběru (SAS) - Počet výrobků, které mají být z dávky vybrány a 
zkontrolovány. 
 Přejímací kritérium Ac - Představuje přípustný počet neshodných jednotek ve 
výběru, tudíž rozhoduje o přijetí či nepřijetí dávky na základě výsledku 
kontroly. 
 
 Dodavatel má zájem na tom, aby dávky s nižším podílem neshodných 
jednotek p (dávky dobré jakosti) byly přijímány. 
Odběratel má zase zájem, aby dávky s vyšším podílem p (dávky špatné jakosti) byly 
co nejčastěji zamítány. 
 Proto dodavatel stanoví přípustnou úroveň jakosti p1 a malé riziko α, že dávky 
s úrovní jakosti p1 budou zamítány (pravděpodobnost zamítnutí dávky s přípustným 
podílem neshodných jednotek p1 je jen α). 
 Odběratel naopak stanoví nepřípustnou úroveň jakosti p2 a malé riziko β, že 
dávky s úrovní jakosti p2 bude nucen přijmout (pravděpodobnost dávky s podílem p2 
neshodných jednotek je jen β). 
 
Operativní charakteristika OC 
Je křivka, udávající pro daný přejímací plán pravděpodobnost, že bude splněno 
přejímací kritérium jako funkci úrovně dávky, tj. pravděpodobnost přijetí dávky. Pro 
každý přejímací plán popisuje křivka OC jeho účinnost. 
 
Riziko dodavatele PR 
Je riziko, že nebude přijata dávka dobré jakosti, obsahující podíl PRQ neshodných 
jednotek; PR= 
 
Riziko odběratele CR 
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Dodavatele a odběratele jsou dány dvojicemi souřadnic (PR, PRQ), resp. (CR, 
CRQ). 
 
Operativní charakteristika viz obr. č. 2.1 
 Vztah mezi procentem vadných v dávce a procentem přijatých je vyjádřením 
účinnosti přejímacího plánu. Účinnost každé přejímky je dána operativní 
charakteristikou L(p, n, Ac) = L(p). Vyjadřuje pravděpodobnost přijetí dávky s určitým 
procentem vadných při podmínkách daných přejímacím plánem. Přejímací plán je 
udán čísly n – rozsah výběru a Ac – přípustný počet zmetků (neshodných jednotek) 
ve výběru (tzv. rozhodné číslo = přejímací číslo Ac Acceptance number). Při 
statistickém zabezpečování jakosti provádíme přejímací postup několikrát za sebou 
na dodávce obsahující P procent vadných (neshodných jednotek). Při kontrole n 
výrobků náhodně vybraných najdeme při každém opakování přejímky jiný počet 
vadných x1, x2, …xi…xn, přičemž v některých případech bude počet vadných xi  Ac 
někdy bude xi > Ac. 
 
 
Obr. č. 2.1 – Operativní charakteristika 
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 Procento vadných ve výběru se nemusí shodovat s procentem v dávce. Nutně 
musíme počítat s chybami dvojího druhu: 
 Zamítnutí dobré dávky, tj. s chybou prvního druhu , resp. s rizikem 
dodavatele. 
 Převzetí špatné dávky, tj. s chybou druhého druhu , resp. rizikem odběratele. 
Pravděpodobnost chyby prvního druhu  se volí většinou 0,05 a pravděpodobnost 
chyby druhého druhu  se volí většinou 0,05 (nebo také 0,1). 
 
 Obě rizika se snažíme zachovat minimální. Zvětšení rizika má za následek 
škody a tím vyšší náklady. Při stejném přejímacím plánu dojde tím častěji k převzetí 
dávky, čím bude procento vadných vyšší. 
 
Odvození operativní charakteristiky pro stoprocentní přejímku 
 Je založeno na stanovení maximálního možného procenta vadných Pmax. 
Maximální procento vadných nás opravňuje k tomu, že při známém P procent 
vadných v dodávce bychom měli přijmout dodávku bez kontroly při P < Pmax a 
zamítnout při P> Pmax a stoprocentně ji přetřídit. Podmínku můžeme přepsat na x < 
[xmax] a x  [xmax] + 1, kde [xmax] je nejmenší celé číslo z čísla xmax. 
 Mezní maximální procento vadných Pmax se určuje na základě úvahy, že při 
Pmax mají být náklady na kontrolu celé dávky stejné jako ztráty vzniklé propuštěním 
celé dávky bez kontroly. Pmax = (Nk/Nz) 100 [%]. 
 Procento vadných musíme odhadnout na základě výběru a potom provádíme 
výběrovou kontrolu dle výběrového přejímacího plánu s operativní charakteristikou 
obvyklého tvaru. 
 
Průměrná úroveň jakosti po kontrole 
 Průběh průměrného výstupního podílu či procenta neshodných jednotek po 
kontrole je závislý na tom, jedná-li se o bezopravné NREI nebo opravné REI 
přejímky. 
 V případě bezopravné přejímky, kdy ke kontrole přichází dávky s p 
neshodnými jednotkami, bude výstupní jakost rovna opět p. Průměrná výstupní 
jakost AOQ je tedy dána vztahem AOQ=p. 
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 V případě opravných přejímek s podílem p neshodných jednotek jsou 
zamítnuté dávky přetříděny 100% kontrolou. Neshodné jednotky jsou nahrazeny 
shodnými, takže tyto dávky obsahují 0 neshodných jednotek. Se zvětšujícím se p 
roste počet zamítnutých dávek, které mají po přetřídění O neshodných jednotek. 
 Aplikace statistické přejímky u dávek, které mají podíl neshodných jednotek 




2.2. Rozdělení kontrol – přejímek 












Obr. č. 2.2 – Varianty kontrol - přejímek 
 
 
2.2.1. Stoprocentní přejímka 
 
 Kontroluje se celá dodávka, ale tato kontrola je většinou nereálná, neboť je 
příliš nákladná, časově náročná, vlivem únavy nebo prostředí může být účinnost 
snížena až na 80% a v případech, kdy kontrolovaná jednotka mění svoji jakost, je 
zcela vyloučená. Stoprocentní kontrola se někdy neprovádí zodpovědně nebo se 
výsledky úmyslně falšují. Při kontrole pomocí automatických třídičů či měřidel je třeba 
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2.2.2. Výběrová přejímka 
 
 Kontroluje se jen část jednotek z dodávky vybraná náhodným způsobem. Tím 
se do přejímky vnáší prvek náhodnosti, takže rozhodnutí o jakosti dodávky se 
provádí na základě metod teorie pravděpodobnosti a matematické statistiky. 
Přejímky založené na těchto metodách se nazývají statistickými přejímkami. 
 Namátková přejímka - Nemá žádný přejímací plán a spoléhá na náhodný 
výběr jednotek z dávky do výběrového vzorku. Je mimořádně náročná na 
odpovědnost pracovníka provádějící kontrolu. Používá se tam, kde je cena 
nízká (zápalky, kancelářské sponky apod.). 
 Periodická přejímka - Obsahuje jistý prvek plánovitosti ve vztahu velikosti 
vzorku (rozsahu výběru) k velikosti dávky. Rizikem je, pokud existuje možnost, 
že výrobky vystupující z procesu vykazují periodické kolísání parametrů, podle 
nichž se provádí kontrola. Pak existuje možnost, že perioda odebírání vzorku 
bude shodná s periodou kolísání parametru. 
 Statistická přejímka - Provádí se na základě přejímacího plánu, který 
poskytuje záruky dle předem dohodnutých pravidel. Výhodou je, že výše 
zmíněná nejistota je kompenzována možností stanovit rizika a přejímací plán 
zaručuje, že tato rizika nebudou překročena. 
 
2.3. Princip vztahu mezi dávkou a vzorkem 
 
 Kontrola je nedílnou součástí každého procesu. Spontánní úvaha vede ke 
100% kontrole jako zdroji nejúplnější informace. Nutnost snižovat náklady vedla 
k používání výběrové kontroly, tj. kontroly kdy na jakost dávky se usuzuje dle 
výsledků výběrového vzorku. Plán vzorkování je podřízen cílům, které mají být 
vzorkováním dosaženy. 
Plán (metodika) vzorkování určuje zejména: 
 Místa odběrů vzorků 
 Čas / frekvence odběru 
 Množství vzorku 
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 Postupy / techniky odběru 































Obr. č. 2.3 – Princip vztahu mezi dávkou a vzorkem 
LOS Dávka 
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2.4. Cíl výběrové kontroly (ISO 2859) 
 
 Hlavním cílem statistické přejímky je zjistit, zda výrobce předkládá dávky, 
jejichž jakost je na vzájemně dohodnuté úrovni nebo jejichž jakost je přijatelná. 
Výrobce může použít přejímacích postupů, aby se ujistil zda jakost pro odběratele 
 
 Výběrová přejímka je opodstatnělá tam, kde se jedná o pracné a nákladné 
zkoušky, kde jde o destruktivní zkoušky, kde se jedná o velké dávky, sypké hmoty, 
chemikálie, kapalné hmoty. 
 
 
2.5. Rozdělení statistických přejímek 
 
 Statistické přejímky slouží k rozhodnutí, zda dodávka od dodavatele vyhovuje 
požadavkům odběratele na jakost. Pokud je dodávka složena z kusů, mohou se 
kontrolovat jednotlivé kusy v dodávce, pokud dodávka sestává z jiného materiálu, 
který není dodáván v kusech, pak se musí rozhodnout v jakých jednotkách se bude 
jakost zjišťovat. Proto zavádíme termín jednotka dodávky. 
 
 Jednotky v dodávce buď mají takovou jakost, kterou požaduje odběratel nebo 
jsou neshodné. Pojmem neshoda se rozumí nedostatek, který znamená, že není 
splněn určitý specifikovaný požadavek. Pojmem neshodná jednotka se označuje 
jednotka výrobku, obsahující alespoň jednu neshodu. 
 
 Odběratele zajímá především to, jaký je podíl neshodných jednotek 
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Obr. č. 2.4 – Rozdělení statistických přejímek 
 
Rozsah dávky: 
 Ze statistického hlediska jsou výhodnější větší dávky, jelikož je 
z ekonomického hlediska lépe odebrat větší výběr k dosažení efektivnějšího rozlišení 
mezi dobrými a špatnými dávkami. 
 Výsledkem statistické přejímky je přijetí, nebo nepřijetí kontrolované dávky, 
jejím výsledkem není odhad procenta neshodných jednotek v dávce. 
 
Podle způsobu kontroly jakosti výrobků rozlišujeme: 
 Statistická přejímka měřením – kdy o tom zda jednotka je či není neshodná 
rozhoduje měření některého jejího znaku. Přejímka měřením se provádí 
zpravidla jen jedním výběrem a jako opravná. 
 Statistická přejímka srovnáváním – kdy o tom zda jednotka je či není 
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 Kontrola měřením je metodicky složitější než metoda srovnáváním a těžko se 
aplikuje při sledování více parametrů jakosti na daném výrobku. Výhodou je 
skutečnost, že z menšího počtu výchozích údajů se získá více informací o základním 
souboru. Přednostně se proto používá tam, kde při kontrole výrobů dochází k jeho 
destrukci. 
 V metodě měřením vyhodnocujeme úchylky. V metodě srovnáváním nelze 
posoudit velikost odchylky, výrobek je buď shodný nebo neshodný. 
 
Rozdělení statistických přejímek dle postupu hodnocení dávek: 
 Přejímky jedním výběrem – se provádějí jako jediný výběr o rozsahu n 
z celkového počtu N jednotek v dodávce. Přejímací plán jedním výběrem 
SSP se v ČSN ISO 2859-1 a ČSN ISO 2859-2 nazývá Single Sampling 
Plan 
 Přejímky dvojím výběrem – nejprve se náhodně vybere stanovený počet 
n1 jednotek a pokud po kontrole nedojde k rozhodnutí o přijmutí nebo 
zamítnutí, vybere se dalších n2 jednotek. Po té se rozhodne o přijetí 
respektive zamítnutí dodávky, tj. přejímacím číslem Ac2. Přejímací plán 
dvojím výběrem DSP se v ČSN ISO 2859-1 a ČSN ISO 2859-2 nazývá 
Double Sampling Plan 
 Přejímky několikerým výběrem MSP zpravidla končí po 7 či 8 výběru 
(Multi Sampling Plan) 
 Přejímky postupným výběrem SES (Sequential Sampling) jsou zvláštním 
případem přejímky několikerým výběrem. Náhodným způsobem se vybere 
jedna jednotka a po její kontrole se zvolí jedna ze 3 variant dalšího 
postupu: dodávka se přijme, dodávka se zamítne, z dodávky se vybere 
další jednotka. 
 
2.5.1. Přejímky jedním výběrem 
 Princip přejímky: z dodávky N jednotek se náhodně vybere n jednotek. Při 
přejímce srovnáváním se potom zjišťuje počet neshodných jednotek ve výběru a 
porovnává se s přejímacím číslem Ac. Dodávka je pak přijata nepřekročí-li skutečný 
počet neshodných jednotek ve výběru hodnotu čísla Ac. V opačném případě je 
dodávka zamítnuta. 
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2.5.2. Přejímky dvojím výběrem 
 Jsou nákladově na kontrolu výhodnější při stejných rizicích  a . Principem je 
provedení prvního výběru z dodávky o rozsahu n1 a po zjištění příslušné výběrové 
charakteristiky jejím porovnáním s přejímacím číslem Ac1 se dodávka přijme, 
zamítne nebo nedojde k rozhodnutí. V posledním případě se provádí druhý náhodný 
výběr o rozsahu n2 a na základě porovnání výběrové charakteristiky n1+n2 
s přejímacím číslem Ac2 se rozhodne o přijetí dodávky. 
 
 
2.6. Rozdělení přejímek dle dalšího postupu při zamítnutí dávky 
 Bezopravné přejímky, při nichž se zamítnutá dodávka již nekontroluje 
(nerektifikační v ČSN ISO 2859 NREI Nonrectifying inspections) zajišťují, že 
kontrolou budou pozastaveny dodávky obsahující P procent vadných výrobků 
vícekrát než  případů a současně, že nebudou kontrolou převzaty dodávky 
obsahující P procent vadných častěji než v  procentech případů. Při zamítnutí 
se dodávka vrací dodavateli. 
 Opravné přejímky (rektifikační v ČSN ISO 2859 REI Rectifying inspections), 
při nichž se zamítnutá dodávka následně 100% zkontroluje, zjištěné neshodné 
jednotky se nahradí shodnými, a pak se dodávka převezme. 
 
2.6.1. Bezopravné přejímky 
 Uplatňuje se tam, kde nelze riskovat škody vzniklé použitím neshodného 
výrobku. V případě potravin, léků nebo uzlových součástí určitých zařízení musí být 
buďto provedena 100% kontrola, anebo lépe v rámci procesu 100% třídění 
s následnou bezopravnou statistickou přejímkou jako pojistkou při rozhodovacím 
procesu. 
 
2.6.2. Opravné přejímky 
 Uplatňují se všude tam, kde není riziko škody tím, že neshodný výrobek 
z jedné výrobní dávky bude nahrazen shodným z jiné výrobní dávky. 
Důsledky opravných přejímek pro dodavatele i odběratele: 
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 Dodavateli vznikají náklady na nízkou jakost plynoucí z dodatečného třídění 
původně zamítnutých dávek, z vypořádání neshodných výrobků. Neztrácí 
však celou dávku. 
 Odběrateli vznikají náklady ze zpoždění zaviněného zamítnutím dávky a 
navazujících činností. Opravená dávka má však vždy 100% úroveň jakosti. 
 
 
2.7. Výhody a nevýhody statistické přejímky srovnáváním dvojím 
výběrem 
 
 Na rozdíl od přejímky jedním výběrem je počet kontrolovaných výrobků 
náhodná veličina závislá na tom, zda k rozhodnutí dospějeme po kontrole prvního 
výběru nebo po kontrole druhého výběru. Nabývá dvou hodnot n1 a n1+n2. Střední 
počet kontrolovaných výrobků bývá většinou menší než při přejímce jedním výběrem, 
tzn. že aplikaci přejímky dvojím výběrem dosáhnout úspory počtu kontrolovaných 
výrobků. Tato úspora se projeví především u dodávek výborné nebo špatné jakosti. 
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Přejímka jedním výběrem 
Přejímka dvojím výběrem 
Přejímka několikerým výběrem 
Přejímka postupným výběrem 
Přejímka na bázi APP (při vysoké úrovni důvěry v systém jakosti 
dodavatele) 
Převzetí výrobní dávky bez fyzické kontroly jednotek 
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Statistická přejímka jedním výběrem bezopravná je uvedena ve vývojovém diagramu 






























Obr. č. 2.6 – Statistická přejímka jedním výběrem bezopravná 
 
Zjištění počtu 
neshodných jednotek x1 
v 1. výběru 
Provedení výběru o 






Zamítnutí celé dávky N 
Konec 
 





N = rozsah dávky 
n = rozsah výběru 
Ac = přejímací číslo 
x = počet neshodných ve 
výběru 
Re = zamítací číslo 
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Statistická přejímka jedním výběrem opravná je uvedena ve vývojovém diagramu na 






























Obr. č. 2.7 – Statistická přejímka jedním výběrem opravná 
 
Zjištění počtu 
neshodných jednotek x1 
v 1. výběru 
Provedení výběru o 







Přijetí celé dávky N 
Stoprocentní kontrola 
celé dávky a náhrada 
neshodných kusů 
 





N = rozsah dávky 
n = rozsah výběru 
Ac = přejímací číslo 
x = počet neshodných ve 
výběru 
Re = zamítací číslo 
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Statistická přejímka dvojím výběrem bezopravná je uvedena ve vývojovém diagramu 






























Obr. č. 2.8 - Statistická přejímka dvojím výběrem bezopravná 
 
Zjištění počtu 
neshodných jednotek x1 
v 1. výběru 
Provedení výběru o 






neshodných jednotek x2 
ve 2. výběru 




Zamítnutí celé dávky N 
Konec 
 






N = rozsah dávky 
n = rozsah výběru 
Ac = přejímací číslo 
x = počet neshodných ve 
výběru 
Re = zamítací číslo 
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Statistická přejímka dvojím výběrem opravná je uvedena ve vývojovém diagramu na 






























Obr. č. 2.9 – Statistická přejímka dvojím výběrem opravná 
 
Zjištění počtu 
neshodných jednotek x1 
v 1. výběru 
Provedení výběru o 






neshodných jednotek x2 
ve 2. výběru 





Přijetí celé dávky N 
Stoprocentní kontrola 
celé dávky a náhrada 
neshodných kusů 
 







N = rozsah dávky 
n = rozsah výběru 
Ac = přejímací číslo 
x = počet neshodných ve 
výběru 
Re = zamítací číslo 
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3. VÝBĚR PŘEDSTAVITELE A NÁVRH KONTROLY 
JEDNOTLIVÝCH PARAMETRŮ 
 
3.1. Výběr představitele 
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3.2. Posuzování použitelnosti kontrolních prostředků 
 
Rozlišení 
U všech kontrolních prostředků s ukazovatelem bude stanoveno rozlišení. Není –li 
dohodnuto jinak, navrhuje se toto pravidlo pro hodnocení: 
 
Míra rozlišení [%] = 
tolerance
rozlišení
 x 100% 
 
Míra rozlišení  5% rozlišení vhodné 
Míra rozlišení  5% rozlišení nevhodné 
U malých tolerancí lze použít v jednotlivých případech výjimečná pravidla. 
 
 
3.3. Návrh kontroly jednotlivých parametrů 
 






Drsnost povrchu Ra=0,2 
 
Díl - rameno 
Díra 8H8 
Závit vnitřní M4 
 
Díl - Profil 
Rozměr 1480,7 
Rozměr 100,3 (2x) 
Rozměr 170,3 (2x) 
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Rozměr 100,3 (2x) 
 
3.4. Praktické posouzení 
 
Díl - Osa 
2-0,01 
pasametr, rozsah 0-25mm, s rozlišení 0,001mm a třmenový kalibr 
Míra rozlišení [%] = 
01,0
001,0
 x 100% = 10% > 5% rozlišení nevhodné 
Jedná se o extrémně přesnou toleranci. Podle VDA 5 to sice nevyhovuje, ale použít 
0,0001 měřidlo by bylo problematické, a proto bude použito pravidlo o výjimce 
v kombinaci s třmenovým kalibrem. 
Navržené měřidlo vyhovuje. 
 
Délka 81+0,5 
posuvné měřítko, rozsah 0-150mm, s číselníkovým indikátorem s rozlišením 0,02mm 
Míra rozlišení [%] = 
5,0
02,0
 x 100% = 4%  5% rozlišení vhodné 
Navržené měřidlo vyhovuje. 
 
Rozměr 40,5 
posuvné měřítko, rozsah 0-150mm, s noniem s rozlišením 0,05mm 
Míra rozlišení [%] = 
1
05,0
 x 100% = 5%  5% rozlišení vhodné 
Navržené měřidlo vyhovuje. 
 
Rozměr 1,5-0,1 
mikrometr, rozsah 0-25mm, s rozlišením 0,001mm 
Míra rozlišení [%] = 
1,0
001,0
 x 100% = 1%  5% rozlišení vhodné 
Navržené měřidlo vyhovuje. 
 
Drsnost povrchu Ra=0,2 
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Je používán vzorník drsností povrchů. 
 
Díl - Rameno 
Díra 8H8 
Kontrola válcovým kalibrem 8H8 
Závit vnitřní M4 
Kontrola závitovým trnem M4-6g 
 
Díl - Profil 
Rozměr 1480,7 
posuvné měřítko, rozsah 0-150mm, s noniem s rozlišením 0,05mm 
Míra rozlišení [%] = 
4,1
05,0
 x 100% = 3,57%  5% rozlišení vhodné 
Navržené měřidlo vyhovuje. 
 
Rozměr 100,3 (2x) 
posuvné měřítko, rozsah 0-150mm, s číselníkovým úchylkoměrem s rozlišením 
0,02mm 
Míra rozlišení [%] = 
6,0
02,0
 x 100% = 3,33%  5% rozlišení vhodné 
Navržené měřidlo vyhovuje. 
 
Rozměr 170,3 (2x) 
posuvné měřítko, rozsah 0-150mm, s číselníkovým s rozlišením 0,02mm 
Míra rozlišení [%] = 
6,0
02,0
 x 100% = 3,33 5% rozlišení vhodné 
Navržené měřidlo vyhovuje. 
 
Výška 100,3 (2x) 
posuvné měřítko, rozsah 0-150mm, s číselníkovým s rozlišením 0,02mm 
Míra rozlišení [%] = 
6,0
02,0
 x 100% = 3,33 5% rozlišení vhodné 
Navržené měřidlo vyhovuje. 
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 I když navržená posuvná měřítka s noniem 0,05mm a číselníkovým 
úchylkoměrem 0,02mm vyhovují podle VDA 5, tak z praktického hlediska se pro 
přejímku doporučuje posuvné měřítko digitální s rozlišením 0,01mm. 
 
 
4. NÁVRH PŘEJÍMACÍHO PLÁNU 
 
4.1. Návrh řešení 
 
 Díky předem známé účinnosti kontroly poskytuje statistická přejímka záruky 
jakosti také dodavateli. Účinnost kontroly je vyjádřena operativní charakteristikou, 
která pro daný přejímací plán udává pravděpodobnost přijetí dávky jako funkci 
úrovně jakosti dávky. 
 
Přejímací plán definuje: 
 Rozsah výběru, tj. počet výrobků, které mají být náhodně vybrány z přejímané 
dávky a zkontrolovány. 
 Přejímací kritérium umožňuje jednoznačné rozhodnutí o přijetí nebo zamítnutí 
kontrolované dávky na základě výsledku kontroly výběru. U přejímky s jedním 
výběrem při kontrole srovnáváním je kritérium přejímací číslo Ac, které 
představuje nejvýše přípustný počet neshodných výrobků mezi výrobky 
kontrolovanými ve výběru. U přejímky jedním výběrem má tedy přejímací plán 
tvar SAS, Ac. 
 
 Přejímací plány ISO 2859-1 jsou založeny na hodnotě AQL, která je 
definována ve vztahu k průměrné hodnotě znaku ve výrobním procesu. Pokud je 
určena konkrétní hodnota AQL pro danou neshodu nebo skupinu neshod, znamená 
to, že přejímacím schématem se příjme většina předložených dávek za předpokladu, 
že úroveň jakosti v těchto dávkách není větší než určená hodnota AQL. 
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 Rozsah informace o jakosti dávky, který se získává z prověřování vzorků 
odebraných z dávky, závisí na absolutní velikosti výběru, ne na procentuální části 
dávky, je li dávka relativně velká vzhledem k výběru, který je prověřován. 
 
 Rozsahy výběru jsou určeny písmeny. Pro určení příslušného kódového 
písmene pro daný rozsah dávky a předepsanou kontrolní úroveň se použije Tab. č. 
4.1 – Kódová písmena rozsahu výběru. 
 
 Je zřejmé, že zvyšování objemu výroby je podmíněno zajištěním kontroly 
všech dílů u kterých je tato operace předepsána. Zřízení nového pracoviště je 
nákladnou záležitostí. Dále je zde otázka školení pracovníků kontroly a pravidelná 
kontrola jejich zdravotního stavu, který do značné míry ovlivňuje výsledky jejich 
práce. 
 
 Toto jsou důvody, které vedou k myšlence aplikace statistických metod. Jejich 
zavedením by byl potlačen problém s kapacitními možnostmi kontroly a částečně i 
subjektivních chyb pracovníků. Zejména je nutné seznámit s touto problematikou 
vedení firmy a samozřejmě pracovníky, kteří budou vlastní úkon provádět a 
vyhodnocovat. 
 
 Jelikož firma vyrábí řadu druhů dílů, které jsou tvarově značně odlišné, dá se 
předpokládat, že některé budou vykazovat množství vad a některé budou výrobně 
dokonale zvládnuté. Je tedy naprosto nutné identifikovat ty díly, které je možné 
podrobit statistické přejímce a u ostatních stabilizovat proces natolik, aby mohlo dojít 
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Tab. č. 4.1 – Kódová písmena rozsahu výběru 
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Tab. č. 4.2 – Přejímací plány jedním výběrem pro normální kontrolu (zákl. tabulka) 
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Tab. č. 4.3 – Přejímací plány jedním výběrem pro zpřísněnou kontrolu (zákl. tabulka) 
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Tab. č. 4.4 – Přejímací plány jedním výběrem pro zmírněnou kontrolu (zákl. tabulka) 
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Tab. č. 4.5 – Přejímací plány dvojím výběrem pro normální kontrolu (zákl. tabulka) 
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Tab. č. 4.6 – Přejímací plány dvojím výběrem pro zpřísněnou kontrolu (zákl. tabulka) 
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Tab. č. 4.7 – Přejímací plány dvojím výběrem pro zmírněnou kontrolu (zákl. tabulka) 
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Graf č. 4.1 – G Operativní charakteristiky pro přejímací plány jedním výběrem 
Tab. č. 4.8 – Tabelované hodnoty operativních charakteristik pro přejímací plány 
jedním výběrem 
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Tab. č. 4.9 – Přejímací plány pro kódové písmeno rozsahu výběru G, normální 
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4.3. Přejímací plány pro vybrané součásti 
Hodnoty z tabulek 
Přejímací plány pro vybrané součásti: Osa, Rameno a Profil. 
 
Jedním výběrem, normální 
Z Tab. č. 4.1 – Kódová písmena rozsahu výběru pro naši dávku LOS=200 ks připadá 
rozsah dávky 151 až 280 ks a pro obecnou kontrolní úroveň II je kódové písmeno G. 
Z Tab. č. 4.2 – Přejímací plány jedním výběrem pro normální kontrolu (zákl. tabulka) 
pro písmeno G a zvolené AQL=2,5 je rozsah výběru LAS=32 ks, přejímací číslo Ac=2 
a zamítací číslo Re=3. 
AQL = 2,5 
Dávka LOS = 200 ks 
Rozsah výběru LAS = 32 ks 
Ac = 2 
Re = 3 
 
Jedním výběrem, zpřísněná 
Z Tab. č. 4.1 – Kódová písmena rozsahu výběru pro naši dávku LOS=200 ks připadá 
rozsah dávky 151 až 280 ks a pro obecnou kontrolní úroveň II je kódové písmeno G. 
Z Tab. č. 4.3 – Přejímací plány jedním výběrem pro zpřísněnou kontrolu (zákl. 
tabulka) pro písmeno G a zvolené AQL=2,5 je rozsah výběru LAS=32 ks, přejímací 
číslo Ac=1 a zamítací číslo Re=2. 
AQL = 2,5 
Dávka LOS = 200 ks 
Rozsah výběru n = 32 ks 
Ac = 1 
Re = 2 
 
Jedním výběrem, zmírněná 
Z Tab. č. 4.1 – Kódová písmena rozsahu výběru pro naši dávku LOS=200 ks připadá 
rozsah dávky 151 až 280 ks a pro obecnou kontrolní úroveň II je kódové písmeno G. 
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Z Tab. č. 4.4 – Přejímací plány jedním výběrem pro zmírněnou kontrolu (zákl. 
tabulka) pro písmeno G a zvolené AQL=2,5 je rozsah výběru LAS=13 ks, přejímací 
číslo Ac=1 a zamítací číslo Re=2. 
AQL = 2,5 
Dávka LOS = 200 ks 
Rozsah výběru n = 13 ks 
Ac = 1 




Dvojím výběrem, normální 
Z Tab. č. 4.1 – Kódová písmena rozsahu výběru pro naši dávku LOS=200 ks připadá 
rozsah dávky 151 až 280 ks a pro obecnou kontrolní úroveň II je kódové písmeno G. 
Z Tab. č. 4.5 – Přejímací plány dvojím výběrem pro normální kontrolu (zákl. tabulka) 
pro písmeno G a zvolené AQL=2,5 je rozsah 1. výběru LAS1=20 ks, přejímací číslo 
Ac1=0 a zamítací číslo Re1=3 a dále je rozsah 2. výběru LAS2=20 ks, přejímací číslo 
Ac2=3 a zamítací číslo Re2=4. 
AQL = 2,5 
Dávka LOS = 200 ks 
1. výběr 
Rozsah výběru LAS1 = 20 ks 
Ac1 = 0 
Re1 = 3 
2. výběr 
Rozsah výběru LAS2= 20 ks 
Ac2 = 3 
Re2 = 4 
 
Dvojím výběrem, zpřísněná 
Z Tab. č. 4.1 – Kódová písmena rozsahu výběru pro naši dávku LOS=200 ks připadá 
rozsah dávky 151 až 280 ks a pro obecnou kontrolní úroveň II je kódové písmeno G. 
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Z Tab. č. 4.6 – Přejímací plány dvojím výběrem pro zpřísněnou kontrolu (zákl. 
tabulka) pro písmeno G a zvolené AQL=2,5 je rozsah 1. výběru LAS1=20 ks, 
přejímací číslo Ac1=0 a zamítací číslo Re1=2 a dále je rozsah 2. výběru LAS2=20 ks, 
přejímací číslo Ac2=1 a zamítací číslo Re2=2. 
AQL = 2,5 
Dávka LOS = 200 ks 
1. výběr 
Rozsah výběru LAS1 = 20 ks 
Ac1 = 0 
Re1 = 2 
2. výběr 
Rozsah výběru LAS2 = 20 ks 
Ac2 = 1 
Re2 = 2 
 
Dvojím výběrem, zmírněná 
Z Tab. č. 4.1 – Kódová písmena rozsahu výběru pro naši dávku LOS=200 ks připadá 
rozsah dávky 151 až 280 ks a pro obecnou kontrolní úroveň II je kódové písmeno G. 
Z Tab. č. 4.7 – Přejímací plány dvojím výběrem pro zmírněnou kontrolu (zákl. 
tabulka) pro písmeno G a zvolené AQL=2,5 je rozsah 1. výběru LAS1=8 ks, 
přejímací číslo Ac1=0 a zamítací číslo Re1=2 a dále je rozsah 2. výběru LAS2=8 ks, 
přejímací číslo Ac2=1 a zamítací číslo Re2=2. 
AQL = 2,5 
Dávka LOS = 200 ks 
1. výběr 
Rozsah výběru LAS1 = 8 ks 
Ac1 = 0 
Re1 = 2 
2. výběr 
Rozsah výběru LAS2 = 8 ks 
Ac2 = 1 
Re2 = 2 
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Očekávané procento Přípustná mez jakosti, normální kontrola 
přijatých dávek AQL=2,5 










Poznámka: Pro hodnoty vázané na kontrolu zaměřenou na 
  neshodné jednotky se použilo binomické rozdělení. 
 
Tab. č. 4.10 – Přípustná mez jakosti, normální kontrola 
 
 

































































Graf č. 4.2 – Přípustná mez jakosti, normální kontrola 
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4.4. Praktické ověření statistické přejímky pro vybrané součásti 
 
Díl - Osa 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 32 2,5 2-3 0 normální 
č. 2 200 32 2,5 2-3 0 normální 
č. 3 200 32 2,5 2-3 0 normální 
Tab. č. 4.11 – Jedním výběrem (Díl – Osa) 
 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 20 2,5 0-3 0 normální 
č. 2 200 20 2,5 0-3 0 normální 
č. 3 200 20 2,5 0-3 0 normální 
Tab. č. 4.12 – Dvojím výběrem – 1. výběr (Díl – Osa) 
 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 20 2,5 3-4 0 normální 
č. 2 200 20 2,5 3-4 0 normální 
č. 3 200 20 2,5 3-4 0 normální 
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Díl - Rameno 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 32 2,5 2-3 1 normální 
č. 2 200 32 2,5 2-3 2 normální 
č. 3 200 32 2,5 2-3 2 normální 
Tab. č. 4.14 – Jedním výběrem (Díl – Rameno) 
 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 20 2,5 0-3 0 normální 
č. 2 200 20 2,5 0-3 1 normální 
č. 3 200 20 2,5 0-3 1 normální 
Tab. č. 4.15 – Dvojím výběrem – 1. výběr (Díl – Rameno) 
 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 20 2,5 3-4 1 normální 
č. 2 200 20 2,5 3-4 2 normální 
č. 3 200 20 2,5 3-4 2 normální 
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Díl - Profil 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 32 2,5 2-3 1 normální 
č. 2 200 32 2,5 2-3 2 normální 
č. 3 200 32 2,5 2-3 2 normální 
Tab. č. 4.17 – Jedním výběrem (Díl – Profil) 
 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 20 2,5 0-3 1 normální 
č. 2 200 20 2,5 0-3 2 normální 
č. 3 200 20 2,5 0-3 2 normální 
Tab. č. 4.18 – Dvojím výběrem – 1. výběr (Díl – Profil) 
 
Dávka Celkem ks Rozsah 
výběru 
AQL Ac-Re Vadných 
ks 
Poznámka 
č. 1 200 20 2,5 3-4 1 normální 
č. 2 200 20 2,5 3-4 2 normální 
č. 3 200 20 2,5 3-4 2 normální 
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5. TECHNICKO-EKONOMICKÉ ZHODNOCENÍ PLÁNU 
 
 Statistická přejímka srovnáváním byla provedena jedním a dvojím výběrem. 
Uvedené hodnoty v obou případech jsou v tabulkách. Byla použita pro normální 
přejímku. 
 
 Cílem ověření statistické přejímky dvojím výběrem byla prokázána její vyšší 
ekonomičnost oproti jiným druhům přejímek (statistická přejímka srovnáváním jedním 
výběrem, namátková přejímka a stoprocentní přejímka). 
 
 Byla kontrolována dávka o rozsahu 200ks s AQL=2,5, s rozsahem výběru 
20ks, při prvním výběru Ac1=0 a Re1=3. Počet vadných byl 0ks. 
 
 Výsledky kontroly konvergují ke zmírněné přejímce. Dále je možné doporučení 
snížit úroveň AQL=1,5. 
 Kontrolu uvedených rozměrů na součásti lze rozdělit na několik operací: 
 Vybalení kusu   1 minuta 
 Proměření kusu   2 minuty 
 Zapsání naměřených hodnot 1 minuta 
 Zabalení kusu   1 minuta 
Tzn. celkový čas na kontrolu jedné součásti bude 5 minut. 
Při 100% kontrole a dávce 200ks tzn. čas kontroly 1000 minut. 
Režijní hodina kontroly je 600,-Kč. 
 
 Při přejímce jedním výběrem normální je při rozsahu výběru 32ks je čas 
kontroly 160 minut. Rozdíl proti 100% kontrole je: 1000-160=840 minut. Tzn. úspora 
8400,-Kč 
 
 Při přejímce dvojím výběrem normální je při rozsahu 1. výběru 20ks je čas 
kontroly 100 minut. Rozdíl proti 100% kontrole je: 1000-100=900 minut. Tzn. úspora 
9000,-Kč za předpokladu, že proběhne přejímka dávky při prvním výběru jako 
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vyhovující. Pokud bude realizován ještě druhý výběr, tak bude rozdíl proti 100% 
kontrole: 1000-200=800 minut. Tzn. úspora bude jen 8000,-Kč. 
 
 Při přejímce dvojím výběrem zmírněné je při rozsahu 1. výběru 8 ks je čas 
kontroly 40 minut. Rozdíl proti 100% kontrole je: 1000-40=960 minut. Tzn. úspora 
9600,-Kč za předpokladu, že proběhne přejímka dávky při prvním výběru jako 
vyhovující. Pokud bude realizován ještě druhý výběr, tak bude rozdíl proti 100% 
kontrole: 1000-80=920 minut. Tzn. úspora bude jen 9200,-Kč. 
 
 Při snížení AQL = 2,5 na AQL = 1,5 na jedné straně deklaruje vyšší kvalitu 




Díl - Osa 
Jedná se o součástku od spřátelené švýcarské firmy. Bylo ověřeno, že se jedná o 
výrobek vynikající jakosti, a proto můžeme přejít z statistické přejímky dvojím 
výběrem normální na kontrolu zmírněnou. 
 
Díl - Rameno 
Jedná se o součástku vlastní výroby. Bylo ověřeno, že se jedná o výrobek průměrné  
jakosti, a proto navrhujeme statistickou přejímku dvojím výběrem normální. 
 
Díl - Profil 
Jedná se o součástku od českého dodavatele. Bylo ověřeno, že se jedná o výrobek 
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 Cíl návrhu statistické přejímky v diplomové práci byl splněn. Výsledky získané 
statistickou přejímkou srovnáváním dvojím výběrem ověřily předpoklad, že tuto 
metodu je možné ve firmě úspěšně použít. 
 
 Pokud by se prokázala do budoucna vyšší zmetkovitost, tak by bylo lepší 
alespoň dočasně přejít na statistickou přejímku srovnáváním jedním výběrem. 
 
 Ekonomické úspory vyplývají z bodu 4. Jedná se o velice zjednodušenou 
kalkulaci, ve které nejsou zohledněny další nákladové faktory. Pro přesný výpočet by 
bylo nutné provést další detailní analýzu. 
 
 Relativní jednoduchost a snadná aplikovatelnost těchto postupů umožňují 
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Veličiny a značky používané v normách řady ČSN ISO 2859 
 
AQL  Přípustná mez jakosti: úroveň jakosti< které je nejhorším přijatelným 
průměrem procesu, když se ke statistické přejímce předkládá spojitá série dávek. [%] 
 
AOQ  Průměrná výstupní jakost. [%] 
 
AOQL  Nejhorší průměrná výstupní mez jakosti. [%] 
 
DQL  Deklarovaná úroveň jakosti. [%] 
 
LQ  Mezní jakost – nízkou pravděpodobností (10%) přijetí limitovaná úroveň 
jakosti pro izolovanou dávku. [%] 
 
LQL  Mezní úroveň jakosti – úroveň jakosti , která je mezní úrovní 
nevyhovujícího průměru procesu pro nepřetržité série dávek. [%] 
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PM  Úroveň jakosti procesu 
 
Ac  Přejímací číslo [ks] 
 
Re  Zamítací číslo [jednotky] [ks] 
 
PRQ  Kvalita na úrovni rizika dodavatele [%] 
 
CRQ  Kvalita na úrovni rizika odběratele [%] 
 
 PR Riziko dodavatele [%] 
 
 CR Riziko odběratele [%] 
 
Lp Pravděpodobnost přijetí dávky [%] 
 
n SAS Rozsah výběru [ks] 
 
N LOS Rozsah dávky [ks] 
 
p Podíl neshodných jednotek v dávce [%] 
 
PL Přejímací plán pro opravnou přejímku [ks] 
 
P1 Vyhovující procento vadných [%] 
 
P2  Nevyhovující procento vadných [%] 
 
M R Počet neshodných jednotek v dávce [ks] 
 
NC100 Počet neshod na 100 jednotek [ks] 
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v vadný díl [ks] 
 
ASN Průměrný rozsah výběru [ks] 
 
PLQ Pravděpodobnost přijetí [%] 
 
NREI Bezopravná přejímka 
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